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АНОТАЦІЯ 
 

 Бережний І. С. Конструкторсько-технологічне забезпечення виготовлення деталі 
«Відбивач» : кваліфікаційна бакалаврська робота: спец. 131 Прикладна механіка / наук. кер. 
В. Я. Мірзак; Центральноукраїн. нац. техн. ун-т. – Кропивницкий: ЦНТУ, 2026. 34 с. 
 Креслеників – разом 3 аркуші формату А1. 
 Метою роботи є розроблення конструкторсько-технологічного забезпечення 
виготовлення деталі «Відбивач»  для умов серійного виробництва. 

Актуальність роботи полягає в розробленні більш раціонального технологічного 
процесу, зменшенні кількісті технологічних операцій, скороченні трудомісткості, підвищенні 
якості виробу та ефективнішому використанні наявного штампувального обладнання. 
Запропоноване рішення відповідає умовам серійного виробництва і є технічно доцільним з 
погляду конструкції деталі, властивостей матеріалу та можливостей холодного листового 
штампування. 

В роботі проаналізовано конструкцію деталі «Відбивач», її геометричні параметри, 
матеріал, технічні вимоги та умови серійного виробництва; виконані необхідні технологічні 
розрахунки (розміри заготовки, розкрій металопрокату, норми витрату матеріалу параметри 
отвору під відбортування, зусилля пробивання, вирубування та відбортування, вибрано 
пресове обладнання), розроблено карту технологічного процесу; спроєктовано штамп простої 
дії; розроблено рекомендації для виробництва. 

Ключові слова: технологічний процес, листове штампування, розкрій матеріалу, 
технологічні зусилля, штамп простої дії 
 
 

ANNOTATION 
 

 Ihor BEREZHNYI. Design and technological support for the production of the "Reflector" 
part. Qualification work for the educational level "Bachelor", specialty 131 Applied mechanics / 
Scientific supervisor Volodymyr MIRZAK : Central Ukrainian National Technical University,  
Kropyvnytskyi, 2026. 34 p.  

Drawings – summary 3 sheets A1 format. 
 The purpose of the work is to develop a design and technological support for the manufacture 
of the "Reflector" part for serial production conditions. 

The relevance of the work lies in developing a more rational technological process, reducing 
the number of technological operations, reducing labor intensity, improving product quality and more 
efficient use of existing stamping equipment. The proposed solution meets the conditions of serial 
production and is technically feasible in terms of part design, material properties and cold sheet 
stamping capabilities. 

The work analyzes the design of the "Reflector" part, its geometric parameters, material, 
technical requirements and conditions of serial production; the necessary technological calculations 
are performed (size of the workpiece, cutting of metal rolling, material consumption rates, parameters 
of the hole for flanging, punching, cutting and flanging efforts, press equipment is selected), a 
technological process map is developed; a simple action stamp is designed; recommendations for 
production are developed. 

Keywords: technological process, sheet stamping, material cutting, technological efforts, 
simple action stamp 
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ДОДАТОК Б 
Рекомендації щодо впровадження запропонованого технологічного 

процесу у виробництво 

Запропонований технологічний процес виготовлення деталі «Відбивач» 
доцільно впроваджувати у виробництво поетапно, з використанням наявного на 
підприємстві штампувального обладнання та мінімально необхідною 
модернізацією діючого штампового оснащення. Основним напрямом 
удосконалення є заміна базового варіанта виготовлення зварної конструкції на 
отримання суцільноштампованої деталі методом холодного листового 
штампування. 

У виробничих умовах рекомендується прийняти технологічну схему, яка 
складається з двох основних операцій. На першій операції зі стрічкового 
матеріалу виконується пробивання технологічного отвору діаметром 29 мм і 
вирубування круглої заготовки зовнішнім діаметром 65 мм. На другій операції 
здійснюється відбортування центрального отвору з отриманням внутрішнього 
діаметра 40 мм, висоти борту 5 мм і радіуса переходу R3. Така послідовність 
дозволяє відмовитися від використання трубної заготовки, операції відрізання 
патрубка та його подальшого приварювання до плоскої заготовки. 

Для другої операції рекомендується розробити спеціальний штамп простої 
дії для відбортування, який встановлюється на універсальному кривошипному 
пресі. Конструкція штампа повинна забезпечувати точне центрування штучної 
заготовки, надійну опору її плоскої частини, формування борту без розриву 
кромки отвору та стабільне знімання готової деталі з пуансона. Центрування 
заготовки доцільно здійснювати за попередньо пробитим отвором Ø29 мм або за 
зовнішнім діаметром Ø65 мм. Остаточний вибір способу базування потрібно 
прийняти з урахуванням конструкції штампа та вимог до співвісності борту 
відносно зовнішнього контуру. 

Подачу штучної заготовки на другій операції можна виконувати вручну, 
оскільки деталь має невеликі розміри, а тип виробництва є серійним. Водночас 
вилучення готової деталі з робочої зони штампа і преса доцільно механізувати.  

Впровадження запропонованого технологічного процесу дозволить 
скоротити кількість операцій порівняно з базовим варіантом, усунути 
використання трубної заготовки, відмовитися від зварювання та контролю 
зварного з’єднання, зменшити трудомісткість виготовлення і підвищити 
повторюваність геометричних параметрів деталі. Отримання деталі «Відбивач» 
як суцільноштампованого виробу є більш раціональним для серійного 
виробництва та забезпечує кращу технологічність конструкції. 




